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PatentansprQche: 

1. Verfahren zum Herstellen eines rohrformigen 
Kdrpers aus verschleiBfestem Metall, der zur 
Auskleidung einer Bohrung in einem Werkstiick, 
vorzugsweise einem Schneckenmaschinengehause 
bestimmt ist, wobei das verschleiBfeste Metall durch 
Flammspritzen auf einen zylindrischen Stahlkern 
aufgetragen, anschlieflend gesintert bzw. geschmol- 
zen und danach der Stahlkern aus dem derart 
entstandenen Korper entfemt wird, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Stahlkern vor dem 
Flammspritzen mit einem flussigen Bindemittel 
benetzt, auf die benetzte Oberflache des Stahlkerns 
eine dunne Schicht Sand aufgetragen und der so 
gebildete Oberzug getrocknet wird, worauf in 
bekannter Weise das in pulverformigem Zustand 
vorliegende verschleiBfeste Metall auf den Oberzug 
aufgespritzt und dort gesintert bzw. geschmolzen 
wird, und daB nach dem Erstarren des verschleiBfe- 
sten MetaNs der Stahlkern in an sich bekannter 
Weise in axialer Richtung aus dem Korper 
herausbewegtwird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als flussiges Bindemittel zum Benetzen 
des Kerns Leindl und auf die benetzte Kernoberfla- 
che Zirkonsand aufgetragen werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der aus Leinol und Zirkonsand 
gebildete Oberzug bei einer Temperatur von 200 bis 
220°C etwa 2 Stunden lang getrocknet wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Sintern bzw. 
Schmelzen der Metallschicht durch UmgieBen des 
auf dem Kern befindlichen Kdrpers mit flttssigem 
Stahl in einer Form erfolgt, wobei gleichzeitig das 
mit der auszukleidenden Bohrung versehene Werk- 
stiick entsteht 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
eines rohrformigen Kdrpers aus verschleiBfestem 
Metall, der zur Auskleidung einer Bohrung in einem 
Werkstiick, vorzugsweise einem Schneckenmaschinen- 
gehause, bestimmt ist, wobei das verschleiBfeste Metall 
durch Flammspritzen auf einen zylindrischen Stahlkern 
aufgetragen, anschlieBend gesintert bzw. geschmolzen 
und danach der Stahlkern aus dem derart entstandenen 
Korper entfernt wird 

Ein Verfahren der vorstehend genannten Art ist aus 
der US-PS 31 01 531 bekannt Es eignet sich besdhders 
zum Auskleiden von verhaltnismaBig engen Bohrungen, 
bei denen die sonst ublichen Methoden des Panzerns mit 
verschleiB- und/oder korrosionsfestem Material, wie 
beispielsweise AuftragsschweiBen oder Flammspritzen 
von Metallpulver mit anschlieBendem Sintern bzw. 
Schmelzen, nicht oder nur mit erheblichen Schwierig- 
keiten anwendbar sind. Nachteilig bei dem bekannten 
Verfahren ist einmal die notwendige Zwischenbearbei- 
tung der auf den Stahlkern aufgeschmolzenen Metall- 
schicht, was vor allem bei hochverschleiflfestem 
Material nur durch Schleifen mdglich ist Dazu kommt 
aber noch die Notwendigkeit, den Stahlkern durch 
Ausbohren, also durch ein ziemlich aufwendiges 
spanabhebendes Verfahren, entfernen zu mQssen. Die 



Zerspanung des Stahlkerns ist um so schwieriger, je 
mehr das verschleiBfeste Metall in den Stahlkern 
diffundiert ist Abgesehen von dem notwendigen 
Arbeitsaufwand ist der Verlust des Kerns ein ganz 
5 erheblicher Nachteil, durch den die Wirtschaftlichkeit 
des bekannten Verfahrens in Frage gestellt ist 

Ein anderes bekanntes Verfahren zur Herstellung von 
Werkstucken aus einer verschleiB- und korrosionsfesten 
Kobalt-Chrom-Wolfram-Legierung mit Gewindeboh- 
io rungen oder anderen profilierten Bohrungen besteht 
darin, daB die Legierung auf einen der Bohrung 
entsprechenden Kern aus saureldslichem Metall aufge- 
schweiBt und danach der metallische Kern aufgeldst 
wird (US-PS 20 74 007). Auch bei diesem Verfahren ist 
is der Kern nach einmaligem Gebrauch verloren. 

Bei der Herstellung von VerbundguBstucken aus 
Aluminium mit einer aus Stahl bestehenden VerschleiB- 
schicht ist es bereits bekannt, einen hohlzylindrischen 
Aluminiumkern vorzusehen, welcher nach dem Auf- 
20 spritzen der VerschleiBschicht und dem GieBen infolge 
seiner starkeren Schrumpfung ohne Zerstdrung aus dem 
GuBstiick herausgezogen werden kann (DT-PS 
22 53 874). Bei einem anderen bekannten VerbundgieB- 
verfahren wird als Trager fur die aufzuspritzende 

25 VerschleiBmetallschicht ein aus Kunstharz und Form- 
sand bestehender Kern verwendet (OE-PS 2 71 763). In 
beiden Fallen erfolgt keine Verschmelzung der Ver- 
schleiBmetallpartikel unter sich, so daB diese Verfahren 
auch keine Anregung zur Herstellung eines selbstandi- 

30 gen rohrformigen Korpers geben kdnnen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das 
eingangs genannte Verfahren so zu verbessern, daB der 
Korper aus verschleiBfestem Metall ohne Zerstdrung 
des Kerns von letzterem getrennt werden kann. 

35 Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, 
daB vor dem Flammspritzen der Kern mit einem 
fliissigen Bindemittel benetzt, auf die benetzte Oberfla- 
che des Kerns eine dGnne Schicht Sand aufgetragen und 
der so gebildete Oberzug getrocknet wird, worauf in 

40 bekannter Weise das in pulverformigem Zustand 
vorliegende verschleiBfeste Metall auf den Oberzug 
aufgespritzt und dort gesintert bzw. geschmolzen wird 
und daB nach dem Erstarren des Metalls der Kern in 
axialer Richtung aus dem Kdrper herausbewegt wird 

45 Durch das Uberziehen des Kerns mit einer dunnen 
Sandschicht wird nicht nur die Voraussetzung fUr die 
Trennung von Korper und Kern und damit fur die 
Wiederverwendbarkeit des letzteren geschaffen, son- 
dern auch jegliche Vermischung des verschleiBfesten 

so Metalls mit dem Metall des Kerns verhindert Nachdem 
bisher das Flammspritzen von verschleiBfestem Metall, 
beispielsweise einer Nickel-Chrom-Bor-Silicium- 
(NiCrBSi-)Legierung immer nur zur unmittelbaren 
Beschichtung von metallischen Oberflachen angewen- 

55 det wurde, war es fiir den Fachmann eine uberraschende 
Feststellung, daB sich nach dem erfindungsgem&Ben 
Verfahren ein aus einer gleichmSBig dichten Schicht 
verschleiBfesten Metalls bestehender Kdrper allein 
durch Flammspritzen und anschlieflendes Sintern bzw. 

eo Schmelzen herstellen laBt Damit ist es mdglich, Kdrper 
aus verschleiBfestem Metall mit sehr diinnen Wandun- 
gen und von einer etwa dem FeinguB entsprechenden 
Qualitat auf einfache Weise zu produzieren. 
Besonders gute Resultate lassen sich erzielen, wenn in 

65 weiterer Ausgestaltung der Erfindung als fliissiges 
Bindemittel zum Benetzen des Kerns Leindl verwendet 
und auf die benetzte Oberflache Zirkonsand aufgetra- 
gen wird. ZweckmaBigerweise wird der aus Leindl und 
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Zirkonsand gebildete Oberzug bei einer Temperatur 
von 200 - 220° C etwa 2 Stunden lang getrocknet 

Eine erhebliche Vereinfachung beim Auskleiden einer 
WerkstOcksbohrung mit verschleiBfestem Material laBt 
sich erfmdungsgemaB dadurch erzielen, dafi das Sintern 
bzw. Schmelzen der Metallschicht durch UmgieBen des 
auf dem Kern befindlichen Korpers mit fliissigem Stahl 
in einer Form erfolgt, wobei gleichzeitig das mit der 
auszukleidenden Bohmng versehene Werkstiick ent- 
steht 

In der Zeichnung ist die Aufeinanderfolge der bei der 
Anwendung des erfindungsgemafien Verfahrens vorge- 
sehenen Arbeitsschritte am Beispiel eines einfachen 
Werkstucks schematisch dargestelit 

In Position A ist der Kern 1 in Gestalt eines 
kreiszylindrischen Rohres aus normalen Baustahl, z. B. 
St 35.8, abgebildet Der Kern kann ebensogut massiv 
sein. Sein Querschnitt ist entsprechend der Form der 
auszukleidenden Bohrung gestaltet So hat beispielswei- 
se bei dem Gehause einer zweiwelligen Schneckenma- 
schine die gegen VerschleiB zu schatzende Bohrung 
einen 8fdrmigen Querschnitt 

Der erste Behandlungsschritt erfolgt bei Position B. 
Dort wird der Kern 1 z. B. durch Tauchen oder mittels 
einer Spruhpistole 2 mit Leinol benetzt Je nach 
Materialbeschaffenheit kann die Oberflache des Kerns 
vor dem Benetzen. z. B. durch Sandstrahlen, vorbehan- 
deltwerden. 

Unmittelbar nach dem Benetzen mit Leinol wird bei 
Position C eine dOnne Schicht Zirkonsand mit Hilfe 
einer Streuvorrichtung 3 aufgetragen. Im allgemeinen 
genflgt ein einmaliger Auftrag, wobei nur so viel Sand 
verwendet wird, wie auf dem Leinol haften bleibt Bei 
Bedarf kann jedoch noch ein weiteres Benetzen und 
Sandauftragen erfolgen. Der Zirkonsand ist hinsichtlich 
seiner Zusammensetzung und Kornung so beschaffen, 
wie er ublicherweise in GieBereien verwendet wird 

In Position D wird der aus Leinol und Zirkonsand 



gebildete Oberzug 4 bei einer Umgebungstemperatur 
von ca. 200 - 220° C etwa 2 Stunden lang getrocknet 

Auf den Oberzug 4 wird in Position E mittels einer 
Flammspritzpistole 5 in pulverformigem Zustand 

5 vorliegendes verschleiBfestes Metall 6 in einer Schicht- 
dicke von 0,4 bis 5 mm aufgetragen. Als verschleiBfestes 
Metall kommt beispielsweise eine handelsQbliche 
NiCrBSi-Legierung mit einer Zusammensetzung von 
70,5% Ni, 17% Cr, 3,5% B, 4% Si, 1% C und 4% Fe in 

»o Betracht Zur Erhohung der VerschleiBfestigkeit kann 
dieser Legierung in an sich bekannter Weise noch 
Wolframkarbid beigef ugt sein. 

Die auf den Oberzug 4 des Kerns 1 aufgetragene 
Spritzmetallschicht 6 wird bei Position F in ublicher 

15 Weise, beispielsweise in einem mit strichpunktierten 
Linien angedeuteten Vakuumofen 7 gesintert bzw. 
geschmolzen. Nach dem Erstarren der Metallschicht 6 
wird bei Position G der Kern 1 mittels eines, z. B. 
hydraulisch betatigten Stempels 8 axial aus dem von der 

20 Metallschicht 6 gebildeten Kdrper herausbewegt 
Letzterer kann nun in ublicher Weise als Biichse in eine 
gegen VerschleiB zu schutzende Werkstuckbohrung 
eingesetzt werden. 
Das Sintern bzw. Schmelzen der Spritzmetallschicht 6 

25 kann auch dadurch geschehen, daB - wie bei Position F 
angegeben - der Kern 1 in eine Form 9 eingesetzt und 
dort mit flussigem GuBstahl, z. B. GS 52, umgossen wird. 
Dabei wird die Spritzmetallschicht 6 aufgeschmolzen 
und gleichzeitig findet eine feste Verbindung mit dem 

30 durch das GieBen gebildeten WerkstQck 10 statt Nach 
dem Auspressen des Kerns 1 mittels des Stempels 8 bei 
Position G' liegt ein fertiges Werkstuck 10 mit 
verschleiBfest ausgekleideter Bohrung vor. 
Beim Auspressen des Kerns 1 zerfallt der Oberzug 4 

35 ganz von selbst Am Kern eventuell noch anhaftende 
Sandreste lassen sich leicht entfernen, wonach der Kern 
zur Wiederverwendung bereit steht. 
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